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CV. Seken Living merupakan sebuah perusahaan yang bergerak dibidang furniture, berdiri sejak tahun 
2004. Kenyataan yang ada di perusahan terdapat masalah pada tata letak pabrik. Perancangan tata 
letak ini dibuat dengan tujuan untuk melakukan perbaikan di stasiun kerja. Metode yang digunakan 
dalam penelitian ini adalah metode systematic layout planning (slp) dan metode 5s. Metode slp 
digunakan untuk meningkatkan produktivitas dan meminimumkan ongkos material handling. Sedangkan 
5s berperan untuk mengatur kondisi stasiun kerja yang berdampak terhadap efektivitas  dan efisiensi 
kerja. Hasil dari penelitian ini untuk layout awal yaitu jarak perpindahan material dihitung 
menggunakan rectilinier yaitu dengan hasil 107,5 m dengan omh sebesar rp 809. 165 kemudian pada 
layout alternatif mengalami penghematan yaitu jarak perpindahan material lebih dekat menjadi 48,96 m 
dengan omh sebesar rp 236.711. Sedangkan untuk hasil dari metode 5s dilakukan perbaikan di tiga 
stasiun kerja diantaranya yaitu stasiun kerja pembahanan, assembly dan finishing. 
 
Kata kunci: perancanga tata letak fasilitas, slp, material handling, 5s 
 
I. PENDAHULUAN 
Kemajuan global mengakibatkan ketatnya persaingan di dunia industri sehingga perusahaan 
dituntut untuk selalu mengembangkan dan melakukan inovasi-inovasi diberbagai aspek industri. 
Berbagai inovasi yang dimaksud harus tetap berorientasi pada kinerja yang efektif, efisien dan 
kompetitif. Efektifitas dan efisiensi dapat dipengaruhi oleh faktor internal maupun eksternal 
perusahaan. Faktor eksternal meliputi pengaruh suatu keadaan global yang tidak mampu 
dikontrol oleh perubahaan. Sedangkan perusahaan mampu melakukan kontrol terhadap faktor 
internal perusahaan. Salah satu aspek yang perlu diperhatikan dalam perjalanan bisnis terutama 
pada bidang manufaktur adalah efisiensi dan efektifitas proses produksi perusahaan. 
Dalam suatu kegiatan industri kendala tata letak fasilitas adalah salah satu yang berperan 
penting untuk meningkatkan efisiensi perusahaan. Tata letak fasilitas dapat didefinisikan 
sebagai kumpulan unsur-unsur yang diatur mengikuti aturan atau logika tertentu (Hadiguna, 
2008). Tata letak fasilitas ini meliputi perencanaan dan pengaturan tata letak mesin, peralatan, 
aliran material dan pekerja yang bekerja pada masing-masing stasiun kerja. Jika disusun secara 
baik, maka operasi kerja menjadi lebih efektif dan efisien. Perencanaan fasilitas yang baik akan 
mampu meningkatkan efisiensi penggunaan ruangan waktu maupun biaya pemindahan bahan. 
Di sisi lain, tata letak fasilitas produksi yang kurang teratur dapat menyebabkan panjangnya 
jarak perpindahan bahan yang dapat berakibat pada lamanya waktu proses produksi serta 
meningkatnya biaya perpindahan bahan. 
 
II. METODE PENELITIAN 
a. Subyek penelitian. Subyek pada penelitian ini adalah cv. Seken living dengan jumlah 
karyawan 170 orang.  
b. Teknik pengambilan sampel dan ukuran sampel. Teknik pengambilan sampel pada penelitian 
ini adalah sampel yang diambil langsung di CV. Seken Living dengan melakukan 
pengukuran tata letak di area produksi. 
c. Tahapan penelitian. Tahap penelitian terdiri dari macam-macam tahap digambarkan pada gambar 1 
dengan penjelasan masing-masing tahap antara lain: 
i. Studi lapangan dan identifikasi masalah. 




Penelitian ini dilakukan di cv. Seken living khususnya bagian departemen produksi yaitu 
dengan melakukan pengenalan area kerja serta mengetahui proses produksi. 
ii. Studi pustaka. 
Studi literatur dilakukan untuk mencari penelitian-penelitian terdahulu yang berhubungan 
dengan metode systematic layout planning dan metode 5s. 
iii. Latar belakang. 
Latar belakang yang ada di cv. Seken living  yaitu merancang ulang tata letak fasilitas 
khususnya di ruang produksi yang belum beraturan. 
iv. Rumusan masalah. 
Perumusan masalah dilakukan untuk memberikan sasaran-sasaran yang akan dibahas 
untuk kemudian dicari solusi permasalahanya. 
v. Pengumpulan data. 
Pengumpulan data adalah teknik untuk memperoleh informasi yang dibutuhkan sebagai 
bahan penelitian. 
vi. Pengolahan data. 
Pengolahan data merupakan langkah-langkah untuk memecahkan masalah yang ada 
menggunakan data-data yang telah dikumpulkan. Pengolahan data ini menggunakan 
beberapa software yaitu diantaranya Microsoft excel, Software visio 2007, Software 
coreldraw, Aplikasi draw io, Aplikasi paint, Software blander 
vii. Hasil dan pembahasan. 
Hasil dan pembahasan berisi tentang hasil penyelesaian dari masalah-masalah yang telah 
ditetapkan sebelumnya yang kemudian mengarah kepada kesimpulan. 
viii. Kesimpulan dan  saran. 
Penarikan kesimpulan berdasarkan kepada hasil pengolahan data dan analisis data yang 
telah dilakukan sebelumnya. Pemberian saran untuk objek dari penulisan masalah 
tersebut. 
 
III. HASIL DAN PEMBAHASAN 
a. Layout awal 
Layout awal proses produksi cv seken living dapat dibagi menjadi beberapa area diantaranya 
yaitu: 
1. Stasiun kerja gudang bahan baku 
2. Stasiun kerja pembahanan 
3. Stasiun kerja assembly 
4. Stasiun kerja finishing 
5. Stasiun kerja  packaging 
 
b. Identifikasi aliran material 
Identifikasi aliran material secara lebih detail dapat digunakan dengan menggunakan 
peta proses operasi. Dari hasil pengamatan proses produksi selanjutnya digambarkan dengan 
operation proces chart. Peta proses operasi dapat ditunjukan pada gambar 2 sebagai berikut. 





Gambar 2. Peta proses operasi




3.b.1. Penentuan jarak dan frekuensi aliran material 
Penentuan jarak dalam penelitian ini menggunakan sistem jarak rectilinier yaitu jarak yang 
diukur siku antar pusat stasiun kerja dengan pusat stasiun kerja lainya, masing-masing stasiun 
kerja dicari titik pusatnya yaitu (0,0) dari x dan y. Untuk penentuan kordinat titik pusat stasiun 
kerja dapat dilihat pada gambar 3 sebagai berikut: 
 
Gambar 3. Penentuan jarak 
Contoh perhitungan 
Jarak stasiun a ke b yaitu 
𝐷𝐴𝐵= [𝑋𝐴 − 𝑋𝐵] + [𝑌𝐴 − 𝑌𝐵 ] 
𝐷𝐴𝐷= [68,7 − 35,2] + [9,9 − 28,7 ] 
𝐷𝐴𝐷= 52,3 m  
Jarak antar stasiun kerja secara lengkap dapat dilihat pada tabel 4.5 sebagai berikut 
Tabel 1. Jarak antar stasiun kerja 
Dari Ke X Y Jarak 
A B 33,5 18,8 52,3 
B C 34,3 0 34,3 
C D 6 14,9 20,9 
 
Penentuan frekuensi aliran material yaitu dengan menjumlah berapa unit yang dapat 
dipindahkan dalam sekali perpindahan. Dilakukan berapa kali dalam satuan waktu (hari) yang 
perpindahan tersebut dilakukan semuanya manual (tenaga manusia). Data tersebut dapat dilihat 
seperti pada tabel 1 berikut 
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3.b.2. Ongkos material handling 
Gaji tenaga kerja disini disesuaikan dengan umk bantul yaitu sebesar Rp 1.790.500 per bulan 
(Pemda DIY UMP 2020). Gaji untuk 25 orang pekerja per bulan = Rp 1.790.500 x 25 = Rp 
44.762.500. Dikonversi dalam gaji per menit. Dalam sebulan kerja ada 25 hari, dalam sehari 
kerja 7 jam (420 menit). Sehingga diperoleh gaji pekerja permenit untuk 25 pekerja yaitu = 
44.762.500/25x420 = Rp 4.263 per menit, untuk gaji tenaga kerja per menit = 15.225,3/25             
= Rp 170,5 per menit. Hasil perhitungan biaya perpindahan material dengan alat angkut manual 
atau manusia dapat ditunjukan pada tabel 3. 
 


























unit / bulan 
Ongkos 
perpindaha
n per bulan 
(rp) 
A B C [b]*[c] = [d] E [d]*[e] = [f] 
Pembahanan 
& assembly 
186 171 15 170,5 2558 128 Rp 326.081 
Finishing 131 120 11 170,5 1876 142 Rp 265.696 
Packaging 31 22 9 170,5 1535 142 Rp 217.388 
 
Dari tabel di atas perhitungan ongkos material handling per bulan kemudian dapat dihitung 
OMH per meternya. Berikut rumus ongkos material handling per meter: 
Omh per meter  = 






= Rp 55,85 per meter 
 
Dari panjang lintasan antar stasiun kerja dan onkos material handling permeter,  jadi ongkos 
material handling perbulan yaitu dapat ditunjukan pada tabel 4 berikut: 
 
Tabel 4. Ongkos material handling per bulan 
Dari Ke Jarak tempuh 
OMH per 
meter (rp) 
OMH Total (Rp) 
A B 6668 
Rp55,85 
Rp372.420 
B C 4859 Rp271.383 
C D 2961 Rp165.362 
   
Total Rp809.165 
 
3.b.3. Actiivity Relationship Chart (ARC) 
Activity Relationship Chart dilakukan untuk mengetahui hubungan derajat kedekatan antar 
aktivitas atau antar departemen satu ke departemen lain secara berpasangan. Hubungan derajat 
kedekatan tersebut dilihat dari beberapa aspek diantaranya keterkaitan antar departemen, aliran 
material, manuasia yang bekrja, peralatan yang dipakai, informasi dan lingkungan. ARC yang 
telah dibuat berdasarkan keterkaitan kegiatan antar departemen  yang ada di CV. Seken Living 
dapat di lihat seperti pada gambar 4 sebagai berikut. 





Gambar 4. Activity Relationship Chart 
 
3.b.4. Activity Relationship Diagram (ARD) 
Activity relationship diagram adalah diagram yang dibuat berdasarkan keterkaitan antar 
aktivitas dari peta activity realtionship chart yang dibuat sebelumnya. Informasi tersebut 
dijadikan dasar perencanaan keterkaitan antar pola aliran material dengan lokasi kegiatan 
produksi. Ard dapat digambarkan seperti pada gambar 5. 
 
 
Gambar 5. Activity Relationship Diagram 
 
3.b.5. Kebutuhan luas ruangan 
Kebutuhan luas ruangan di CV. Seken Living dihitung menggunakan metode fasilitas 
industri yaitu dengan menghitung berdasrkan fasilitas produksi dan fasilitas pendukung 
produksi lainya. Untuk luas ruangan dihitung dari ukuran masing masing mesin yang digunakan 
dikalikan dengan jumlah mesin kemudian ditambah kelonggaran untuk operator dan working 
area. Untuk tiap mesin digunakan toleransi 3 meter pada sisi gerak operator. Penetuan luas 
ruangan yang dibutuhkan adalah sebagai berikut. 
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Batang kayu 1500 2 0,11 
 
0,11 
   
11 
13,48 Gergaji meja 1 
    
0,68 0,56 3 2,42 
Serkel tangan 1 0,27 0,23 
     
0,06 
2 Pembahanan 
Mesin jointer 2 
    
1,8 0,66 3 6,34 
21,48 Mesin gergaji 2 
    
1,42 1,14 3 11,76 
Mesin planner 1 
    
0,92 0,68 3 3,39 
3 Assembly 
Gergaji potong 2 
    
1,32 1,22 3 11,14 
32,37 
Gergaji belah 2 
    
1,38 0,96 3 8,41 
Mesin tatah 3 
    




    
1,22 0,59 3 2,49 
Pasah 3 0,29 0,15 0,16 
    
1,32 
Bor tangan 3 0,27 0,02 
     
0,02 
Rutter 3 0,23 0,11 
     
0,08 
4 Dekorasi 
Gerinda 4 0,27 0,08 
 
0,09 
   
0,086 
0,361 
Sender 4 0,24 0,08 0,11 
    
0,077 
Pasah 3 0,29 0,15 0,16 
    
0,13 
Blower 1 0,42 0,16 0,21 
    
0,067 
5 Finishing 
Meja kayu jati 6 0,8 0,8 0,78 
   
3 18,24 
18,43 
Gerinda 3 0,27 0,08 
 
0,07 
   
0,065 
Sender 2 0,24 0,08 0,11 
    
0,038 
Blower 1 0,42 0,16 0,21 
    
0,067 
Pahat 3 0,26 0,02 
     
0,016 
6 Packaging Meja kayu jati 6 0,8 0,8 0,78 
   
3 18,24 22,34 















(m²) Panjang Lebar Tinggi Diameter Panjang Lebar 
Tape dispenser 2 0,16 0,09 0,63 
    
0,029 
Blower 2 0,42 0,16 
     
0,13 
Kardus 6 0,81 0,81 0,79 




3.b.6. Pembuatan layout usulan  
Langkah selanjutnya kemudian menyusun fasilitas-fasilitas yang ada di setiap stasiun kerja yang dilalui material handling meja kayu. Detail layout 
usulan dapat ditunjukan pada gambar 4.8 sebagai berikut: 
 
 
Gambar 6. Layout usulan 
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3.b.7. Perbandingan layout awal dengan layout usulan 
a. Analisis jarak terhadap layout awal dan layout usulan 
Perbandingan jarak antara layout awal dengan layout usulan dapat di lihat di tabel 6 yaitu 
sebagai berikut 
Tabel 6. Perbandingan jarak 







A B 52,3 17,42 
B C 34,3 25,68 
C D 20,9 5,86 
Total 107,5 48,96 
 
Dari tabel di atas dapat dilihat bahwa hasil rancangan layout berhasil dalam mengurangi jarak 
perpindahan material yaitu sebesar 58,54 m. Dengan begitu pada rancangan layout baru jarak 
perpindahan material lebih pendek daripada jarak perpindahan material pada layout saat ini. 
 
b. Analisis ongkos material handling 
Hasil dari perhitungan diperoleh perbandingan ongkos material handling seperti pada tabel 7 
sebagai berikut. 







A B Rp372.420 Rp  78.796 Rp293.624 
B C Rp271.383 Rp129.368 Rp142.015 
C D Rp165.362 Rp  28.547 Rp136.815 
Total Rp809.165 Rp236.711 Rp572.454 
 
Total OMH per bulan pada layout awal sebesar Rp 809.165 sedangkan total omh pada layout 
usulan yaitu Rp 236.711 dengan demikian omh mengalami penghematan sebesar Rp 572.454. 
 
3.b.8. Analisis 5s terhadap layout 
Pada tahapan analisi 5s ini ada beberapa langkah yang diterapkan diantaranya:  
a. Seiri (ringkas) 
Seiri merupakan perancangan yang dilakukan untuk memindahkan peralatan-peralatan yang 
tidak digunakan lagi di area kerja. Selama dilakukan pengamatan secara langsung dibagian 
stasiun kerja pembahanan, assembly, dan finishing  ditemukan bahwa terdapat peralatan, kaleng 
bekas cet dan bekas lem yang tidak digunakan berserakan dilantai produksi. Maka dari itu ada 
beberapa rekomendasi yang diusulkan untuk memperbaiki permasalahan tersebut. Rekomendasi 
seiri: 
1. Memisahkan dan menempatkan peralatan yang tidak digunakan lagi untuk diletakan di 
tempat peralatan. Perancangan ini bertujuan agar tidak ada peralatan yang hilang dan 
tidak mengganggu proses produksi dikarenakan peralatan yang berserakan dilantai 
produksi 
2. Menempatkan peralatan yang masih digunakan untuk di letakan di dekat mesin atau 
pekrjanya, bertujuan agar peralatan tidak terlalu jauh dan operator dapat dengan cepat 
mengambil peralatan tersebut. 




3. Meletakan atau menempatkan kaleng bekas lem ke tempat sampah. Bertujuan ahgar lantai 
produksi bersih dan tidak memenuhi lantai produksi. 
 
b. Seiton (rapi) 
Seiton merupakan perancangan yang dilakukan untuk menata peralatan atau kaleng-kaleng 
bekas cet dan lem yang berserakan di lantai produksi. Perancangan ini dilakukan untuk 
menghindari pencarian peralatan oleh para pekrja, karena selama proses pengamatan secara 
langusng di bagian stasiun kerja pembahanan dan assembly tempat penyimpanan peralatan 
cukup kecil dan diletakan menjadi satu sehingga bertumpuk-tumpuk. Rekomendasi seiton: 
1. Dibuatkan papan peralatan untuk menempatkan peralatan tersebut tujuanya agar tidak 
bertumpuk-tumpuk dan susah dalam mencari peralatan. 
 
Gambar 7. Papan peralatan 
2. Meletakan kaleng bekas lem dan cet ke dalam tong sampah agar lantai produksi tidak 
penuh dengan sampah. 
 
c. Seiso (resik) 
Seiso dalam bahasa indonesia yang berarti resik yaitu dengan melakukan kegiatan 
kebersihan. Kebersihan yang dilakukan disini yaitu membersihkan are kerja dari sisa 
pemotongan kayu, serbuk kayu, kaleng bekas lem  dan peralatan yang telah selesai digunakan 
dengan tujuanya yaitu sebagai perawatan peralatan. Rekomendai seiso: 
1. Menyediakan tempat sampah dan beberapa alat kebersihan seperti sapu dan yang lainya. 
 
Gambar 8. Tong sampah 
2. Membuat piket kebersihan setiap harinya agar lingkungan kerja dan peralatan yang telah 
selesai digunakan kembali bersih dengan tujuan memaksimalkan usia peralatan. 
 
d. Seiketsu (rawat) 
Hal ini berhubungan langsung dengan sikap para pekerjanya untuk menjalankan metode 5s 
ini diperusahaan. Selama dilakukan pengamatan di lantai produksi di cv seken living belum 
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1. Label peringatan terhadap pemakaian peralatan. Label ini di tempel pada stasiun  kerja 
pembahanan, assembly, dan finishing. 
 
Gambar 9. Label peralatan 
2. Label “jagalah kebersiahan”. Label ini bertujuan supaya lingkungan kerja tetap bersih dan 
untuk meningkatakan kesadaran para karyawan  agar membuang sampah pada tempatnya. 
 
Gambar 10. Label kebersihan 
3. Batas area kerja untuk masing-masing departemen. Batas area kerja ini ditujukan untuk 
semua stasiun kerja yang ada di lantai produksi. 
 
Gambar 11. Batas area kerja 
  
e. Sitsuke (disiplin) 
Situsuke merupakan langkah terakhir dalam perancangan 5s. Sitsuke yang berarti rajin dalm 
hal ini yaitu menjadikan metode 5s ini sebagai kebiasaan dalam bekerja atau budaya kerja yang 
baik. Rekomendasi sitsuke: 
1. Memberikan tata tertib dan sop di lingkungan area kerja agar pekerja dapat mengingat 
dan menerapkan budaya 5s ini. 
2. Membentuk pemimpin atau mandor di setiap stasiun kerja tujuan agar dapt dengan mudah 
mengontrol para pekerjanya untuk menerapkan budaya 5s yang ada di perusahaan. 
3. Melakukan evaluasi rutin untuk melihat apakah penerapan metode 5s ini telah berjalan 
dengn baik sesuai dengan peraturan yang telah disepakati. Jika peraturan yang telah 




dibuat dapat membebankan pekerja maka lewat evaluasi ini dapat dilakukan perubahan di 
dalam penerapan pertauran 5s 
 
IV. KESIMPULAN 
Berdasarkan penelitian dapat disimpulkan bahwa: 
a. Pada layout awal mengalami pemborosan dari segi jarak perpindahan material dan ongkos 
material handling dengan hasil yaitu untuk total jarak perpindahan material yaitu sejauh 
107,5 m dan onkos material handling sebesar Rp 809.165. Sedangkan pada layout alternatif 
mengalami penghematan dari segi jarak perpindahan yaitu sejauh 48,96 m dan OMH sebesar 
Rp 236.711. untuk itu perlu dilakukan perancangan ulang tata letak produksi di CV Seken 
Living. 
b. Untuk perbaikan atau analisis metode 5S dilakukan di beberapa stasiun kerja yaitu sebagai 
berikut:  
1. Stasiun Kerja Pembahanan 
Pada Stasiun Kerja Pembahanan terdapat beberapa penerapan metode 5S seperti: seiri, 
seiton, seiso, seiketsu dan sitsuke. 
2. Stasiun Kerja Assembly 
Pada Stasiun Kerja Assembly dilakukan 5 tahapan perbaikan sesuai dengan metode 5S 
yaitu: seiri, seiton, seiso, Seiketsu dan sitsuke. 
3. Stasiun Kerja Finishing 
Pada stasiun kerja finishing dilakukan 3 tahapan agar tetap menjalankan metode 5S yang 
pertama yaitu: Seiso, seiketsu dan sitsuke.  
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